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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gesteltt 
(g) Vorrichtung zum Bearbeiten von Werkstucken 

Bet einer Vorrichtung (1) zum Bearbeiten von Werkstucken 
mit einer von der Kreisform abweichenden Auften- und/oder 
Innenkontur, mit einer drehbar gelagerten und angetriebe- 
nen Werkstuckaufnahme, mit einer drehbar gelagerten und 
angetriebenen Werkzeugspindel (3), mit einer drehbar gela- 
gerten und angetriebenen, die Weriaeugapindel (3) aufneh- 
menden und lagernden Exzentersptndel (5), in der die 
Werkzeugspindel (3) radial veriagerber ist fcnd mit einem an 
der Werkzeugspindel (3) vorgesehenen, das Werkzeug (13) 
aufnehmenden Werkzeugtrager (12), wtrd die Vielfalt an zu 
erzeugenden Formen dadurch erhdht, dafc das Werkzeug 
(13) uber einen separaten Antrieb (22) im Werkzeugtrager 
(12) bezuglich der Werkzeugtragerachse veriagerbar ange- 
ordnet ist. Dies ertaubt eine radiale Zustellung des Werk- 
zeugs (13) wahrend des Betriebs (Fig. 1). 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Vorriehtung zum Bearbei- 
ten von Werkstficken mit einer von der Kreisform ab- 
weichenden AuBen- und/oder Innenkontur, mit einer 5 
drehbar gelagerten und angetriebenen Werkstackauf- 
nahme, mit einer drehbar gelagerten und angetriebenen 
Werkzeugspindel, mit einer drehbar gelagerten und an- 
getriebenen, die Werkzeugspindel aufnehmenden und 
lagernden Exzenterspindel, in der die Werkzeugspindel 10 
radial verlagerbar ist und mit einem an der Werkzeug- 
spindel vorgesehenen, das Werkzeug aufnehmenden 
Werkzeugtrager. . . 

Derartige Vorrichtungen sind zum Beispiel aus aer 
EP-PS 02 36 462 bekannt Mit derartigen Bearbeitungs- 15 
vorrichtungen kdnnen Werkstticke hergestellt werden, 
die porygonale Oberflachen aufweisen. HierfOr be- 
schreibt das spanabhebende Werkzeug die zum Bear- 
beiten erf orderliche Kurve und bewegt sich relativ zum 
Werkstuck. Die Bahnkurve des Werkzeugs wird von der 20 
Lage der das Werkzeug tragenden Werkzeugspindel 
innerhalb der Exzenterspindel sowie von den Relativbe- 
wegungen der Exzenterspindel, der Werkzeugspmde 
und des WerkstOckes bestimmt Die Werkzeugspindel 
ist derart in der Exzenterspindel gelagert, dafl durch 25 
geeignete Verstellung der Exzenterspindel eine radiale 
Verlagerung der Achse der Werkzeugspindel bezGglich 
der Achse der Exzenterspindel mdglich ist Hierdurch 
wird eine erste Exzentrizitat erzeugt die vom Abstand 
der beiden Achsen der Exzenterspindel und der Werk- 30 
zeugspindel abhangt Ferner sind die Achsen der Exzen- 
terspindel und der WerkstOckaufnahme und somit des 
Werkstiickes relativ zueinander in radialer Richtung 
verlagerbar, wodurch eine zweite Exzentrizitat erzeugt 
wird Werden nun das Werksttick, die Exzenterspindel 35 
und die in dieser gelagerte Werkzeugspindel in Dre- 
hung versetzt, so beschreibt das Werkzeug eme zykli- 
sche Kurve. Das Drehzahiverhaltnis von WerkstQck und 
Werkzeugspindel bestimmt die Anzahl der Ecken bzw. 
Teilung des Polygonprofiis. Mit einer derart ausgestal- 40 
teten Bearbeitungsvorrichtung kdnnen elliptische und 
andere unrunde Konturen zum Beispiel fiir Pumpenge- 
hause, Laufer. formschlQssige Kupplungen, Trochoiden- 
pumpen, homokinetische Gelenke, Freiiaufe und der- 
gleichen hergestellt werden. So kdnnen zum Beispiel 45 
P3G-Polygonprofile als Innen- und AuBenprofile tor 
Wellen- und Nabenverbindung als Ersatz fttr die ttbhche 
PaBfeder- und Keilwellenverbindung hergestellt wer- 
den. Es hat sich gezeigt daB derartige Profile zwar mit 
einer sehr hohen Genauigkeit hergestellt werden k6n- 50 
nen, jedoch die Form der Profile auf die Zylmderform 
die unter Umstanden auch gewendelt sem kann, be- 
schrankt bleibt Kegelige bzw. konische Profile sind mit 
dieser bekannten Vorriehtung nicht herstellbar. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 55 
Vorriehtung der eingangs genannten Art derart wciter- 
zubilden, daB mit ihr eine grdBere Vielf alt von Profilen 

herstellbar ist „„ » u ~\*«* 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch geldst 
daB das Werkzeug Qber einen separaten Antrieb im eo 
Werkzeugtrager bezQglich der Werkzeugtragerachse 
verlagerbar angeordnet ist, wobei KraftQbertragungs- 
mittel vorgesehen sind, die konzentrisch in der Werk- 
zeugspindel angeordnet und mit dem Werkzeug ver- 
bunden sind. B _ . _ 65 

Das herzustellende Profil ist durch die Drehzahlen 
des Werkstiickes, der Werkzeugspindel und der Exzen- 
terspindel, die Exzentrizitaten von WerkstQckachse zur 



Exzenterspindelachse, Exzenterspindelachse zur Werk- 
zeugspindelachse und Werkzeugspindelachse zur 
Werkzeugschneide sowie durch die Phasenlagen des 
Werkstflckes, der Werkzeugspindel und der Exzenter- 
spindel bestimmt Mittels des erfindungsgemaBen An- 
triebs, mit dem die Exzentrizitat der Werkzeugschneide 
bezfiglich der Werkzeugspindelachse wahrend des Be- 
arbeitungsvorganges verstellt werden kann, kdnnen 
zum Beispiel unter Beibehaltung der Basiskontur des 
Polygons kegelige oder konische Ausgestaltungen her- 
gestellt werden. Dabei kann der Kegelwinkel konstant 
oder auch variabel sein. , , 1V _ 

Es kdnnen somit auch in WerkstQckachse balhge For- 
men hergestellt werden. 

Vorteilhaft kann Uber den erfindungsgemaBen An- 
trieb die Exzentrizitat der Werkzeugschneide nicht nur 
bei Stilistand der gesamten Vorriehtung, sondero auch 
wahrend des Betriebes beliebig angesteuert werden, so 
daB die Exzentrizitat beliebig veranderbar ist Dabei 
kann der Antrieb in Abhangigkeit einer oder mehrerer 
der Drehzahlen und/oder des axialen Vorschubs des 
Werkzeugs bzw. Werkstiickes angesteuert sent Der 
Antrieb ist somit unabhangig vom Bewegungsmodus 
der Werkzeugspindel und des WerkstOckes. Ferner 1st 
der Antrieb unabhangig vom Bewegungsmodus der Ex- 
zenterspindel. . 

GemaB einem bevorzugten AusfQhrungsbeispiel 1st 
der Antrieb Qber die Werkzeugspindel durchgreifende 
Kraftiibertragungsmittel mit dem Werkzeug verbun- 
den. Hierdurch wird eine raumliche Trennung zwischen 
dem Antrieb und der Werkzeugspindel erzielt, so daB 
eine direkte Beeinflussung der Bewegung des Kraft- 
Obertragungsmittels und somit des Werkzeugs durch 
die Werkzeugspindel oder durch die Exzenterspindel 
nicht stattfindet Falls eine Kopplung der Bewegung des 
Werkzeuges an die Bewegung der Werkzeugspindel ge- 
wiinscht ist, kann hierfur ein weiteres Ubertragungsmit- 
tel. zum Beispiel ein Getriebe oder dergleichen vorgese- 
hen sein. , . . . . . 

GemaB einem bevorzugten Ausftthrungsbeispiel 1st 
der Antrieb in einem dem Werkzeugtrager gegeniiber- 
liegenden Bereich der Werkzeugspindel vorgesehen. 
Dies hat den Vorteil, daB das eine Ende des Kraftiiber- 
tragungsmittels mit dem Werkzeug und das andere En- 
de mit dem Antrieb verbunden ist, wobei beide Enden 
auBerhalb der Werkzeugspindel liegen. 

Eine vorteilhafte Weiterbildung sieht vor, daB das 
Werkzeug Qber einen auf dem Werkzeugtrager radial 
verf ahrbaren Schlitten am Werkzeugtrager befestigt ist 
Mittels dieses Schlittens ist ein positionsgenaues Ver- 
stellen des Werkzeuges in radialer Richtung mdghch, 
wobei der Schlitten, da er ausschlieBhch in radialer 
Richtung verfahrbar ist, Krafte in Tangentialnchtung 
und in Umfangsrichtung aufnehmen kann. Eine sichere 
Absttltzung des Werkzeuges ist somit gewahrleistet Be- 
vorzugt ist der Schlitten beidseits der Achse des Werk- 
zeughalters urn jeweils 15 mm, insbesondere jeweils 
10 mm verfahrbar. Diese Verstellung entspncht der Ex- 
zentrizitat des Werkzeuges gegenttber der Werkzeug- 
spindelachse. 

Eine vorteilhafte Ausgestaltung sieht vor, daB das 
Werkzeug tiber Kraftiibertragungsmittel mit dem Aji- 
trieb verbunden ist, die eine Drehbewegung des Antne- 
bes in eine Linearbewegung BberfOhren. Mittels dieser 
Kraftttbertragungsmittel wird die translatonsche Bewe- 
gung des Schiebers erzielt wobei diese Bewegung wie- 
derum unabhangig von der Drehbewegung der Werk- 
zeugspindel erfolgt 
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Dabei ist vorgesehen, dafl die Krafttibertragungsmit- 
tel eine Spindeleinheit umfassen, fiber die eine Stellmut- 
ter eines Linearantriebes bewegbar ist Die Umsetzung 
der Drehbewegting in die translatorische Bewegung er- 
folgt dabei in der Stellmutter, die spielfrei die Spindel- 
einheit umgreift 

VorteiJhaft wird die Spindeleinheit von einem Kugel- 
oder Rollengewindetrieb gebildet Hierdurch wird eine 
besonders reibungsarme Kraf ttibertragung erzielt. 

Mit Vorteil weist das werkzeugseitige Ende der 
Kraftfibertragungsmittel eine Schragverzahnung auf, 
die in eine am Schlitten vorgesehene, schragverzahnte 
Zahnstange eingreift Hierdurch wird die in Achsrich- 
tung verlaufende Translationsbewegung in eine dazu 
senkrechte, in radialer Richtung verlaufende Transla- 
tionsbewegung QberfOhrt An Stelle dieser Schragver- 
zahnung kann das werkzeugseitige Ende der Kraftfiber- 
tragungsmittel als Zahnstange ausgebildet sein, die fiber 
ein Ritzel mit einer am Schlitten angeordneten Zahn- 
stange im Eingriff ist Diese Kraftfibertragungsmittel 
iibertragen die Drehbewegung bis zum Schlitten. 

Bei einer besonders bevorzugten Ausgestaltung ist 
vorgesehen, daB bei stillstehendem Antrieb das Kraft- 
fibertragungsmittel mit der Drehzahl der Werkzeug- 
spindel umlauft In diesem Fall ffihrt das Kraftfibertra- 
gungsmittel keine Translationsbewegung aus, so daB 
der Schlitten und somit auch das Werkzeug in Bezug auf 
den Werkzeughalter eine Ruhelage einnimmt Diese 
Ruhelage ist unabhangig davon, welche Drehzahl die 
Werkzeugspindel besitzt 

In vorteilhafter Weise ist bei stillstehendem Antrieb 
das KraftObertragungsmittel beztiglich der Werkzeug- 
spindel in Ruhe. In den Fallen, in denen zylindrische 
Formen hergestellt werden, ist demnach keine Relativ- 
bewegung zwischen dem Kraftfibertragungsmittel und 
der Werkzeugspindel erforderlich bzw. bedarf es weder 
einer Ansteuerung des Antriebs noch einer Obertage- 
rung von Bewegungen in einem die Krafttibertragungs- 
elemente antreibenden Getriebe, 

GemaB einem bevorzugten Ausffihrungsbeispiel ist 
der Antrieb in Abhangigkeit der Drehzahl der Werk- 
zeugspindel ansteuerbar. Dies kann bei Antrieben der 
Fall sein, die die Kraftfibertragungsmittel fiber ein Ge- 
triebe antreiben, dies kann jedoch auch bei Antrieben 
der Fall sein, die die Kraftfibertragungsmittel direkt an- 
treibea Bei diesen Ausffihrungsformen dreht sich dann, 
wenn eine Verstellung des Werkzeugs nicht erwfinscht 
ist, der Antrieb mit der gleichen Drehzahl wie die Werk- 
zeugspindel, so daB die Kraftfibertragungsmittel relativ 
zur Werkzeugspindel in Ruhe sind. Ist eine Verstellung 
des Werkzeugs erwfinscht so wird der Antrieb derart 
angesteuert daB eine Drehzahldifferenz zur Drehzahl 
der Werkzeugspindel besteht Mit dieser Drehzahldiffe- 
renz drehen sich die Kraftfibertragungsmittel mit Bezug 
auf die Werkzeugspindel und fiber diese Drehzahldiffe- 
renz wird der das Werkzeug tragende Schlitten bewegt 
Dabei bewirkt eine positive Drehzahldifferenz eine Be- 
wegung des Schlittens in die eine Richtung und eine 
negative Drehzahldifferenz eine Bewegung des Schlit- 
tens in die andere Richtung. 

Bei einer Weiterbildung ist vorgesehen, daB der An- 
trieb in Abhangigkeit der axialen Bewegung des Werk- 
stticks ansteuerbar ist Hierdurch k&nnen hochgenaue 
Kegel gefertigt werden. Ist der Antrieb fiber ein Getrie- 
be mit den Kraftfibertragungsmitteln gekoppelt so 
kann eine Abhangigkeit der Steuerung des Antriebs von 
der Drehzahl der Werkzeugspindel entfallen. Bei einer 
direkten Koppelung von Antrieb und Obertragungsmit- 



tel bedarf es einer Ansteuerung des Antriebs in Abhan- 
gigkeit von der Drehzahl der Werkzeugspindel sowie 
einer Abhangigkeit der Drehzahl des Antriebs von der 
axialen Bewegung des Werkstficks relativ zum Werk- 
5 zeug. 

Eine bevorzugte Weiterbildung sieht vor, daB die 
Kraftfibertragungsmittel Schmier- und Kfihlmittel fuh- 
rende Leitungen aufweisen. Ober diese Leitungen wer- 
den den Lagern der Kraftfibertragungsmittel und der 
to Werkzeugspindel Schmiermittel zugeffihrt 

Ferner wird dem vom Werkzeugtrager aufgenomme- 
nen Werkzeug Kfihlmittel zugeleitet Das Einbringen 
der Schmier- und Kfihlmittel erf olgt an dem dem Werk- 
zeug gegentiberliegenden Ende der Kraftfibertragungs- 
15 mittel mittels eines Drehverteilers. 

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Er- 
findung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei- 
bung, in der unter Bezugnahme auf die Zeichnung ein 
besonders bevorzugtes Ausffihrungsbeispiel im einzel- 
20 nen beschrieben ist Dabei zeigen: 

Fig. 1 einen schematischen Aufbau der Vorrichtung; 
Fig. 2 einen Schnitt durch die in der exzentrisch gela- 
gerten Werkzeugspindel vorgesehenen Kraftfibertra- 
gungsmittel; und 
25 Fig. 3 einen Schnitt durch den Werkzeugtrager. 

In Fig. 1 ist in schematischer Darstellung die Bearbei- 
tungsvorrichtung, die insgesamt mit 1 bezeichnet ist 
wiedergegeben. In der Fig. 1 sind ein Antrieb 2 ffir eine 
Werkzeugspindel 3 sowie ein Antrieb 4 ffir eine Exzen- 
30 terspindel 5 erkennbar. Die Antriebe 2 und 4 sind elek- 
tronisch ansteuerbare Servomotoren mit einem stufen- 
losen Drehzahlbereich 0 bis 4000 min - K Die Krafttiber- 
tragung vom Antrieb 2 auf die Werkzeugspindel 3 er- 
folgt fiber einen ersten Zahnriemen 6, und die Kraft- 
35 fibertragung vom Antrieb 4 auf die Exzenterspindel 5 
erfolgt fiber einen zweiten Zahnriemen 7. Ein Getriebe 
ffir die Antriebe 2 und 4 ist nicht erforderlich, da sie 
elektronisch ansteuerbar sind Bei hier nicht dargestell- 
ten Ausffihrungsformen kann jedoch auch ein Ober- 
40 bzw. Untersetzungsgetriebe vorgesehen sein. 

Wie aus der Zeichnung erkennbar, stfitzt sich die Ex- 
zenterspindel 5 fiber Lager 8 an einer gehausefesten 
Aufnahme9 ab. Die Exzenterspindel 5 ist aus zwei inein- 
ander gesteckten Exzenterhfilsen gebildet, wobei die 
45 beiden Exzenterhfilsen jeweils eine exzentrische Boh- 
rung aufweisen. Durch gegenseitiges Verdrehen der 
beiden Exzenterhfilsen kann die Achse der Bohrung der 
inneren Htilse gegenfiber der Drehachse der Exzenter- 
spindel 5 radial verstellt werden. Die maximale Verstel- 
50 lung betragt bei diesem Ausffihrungsbeispiel 6 mm. Der 
Einfachheit halber ist in der Fig. t lediglich die Exzen- 
terspindel 5 als Ganzes wiedergegeben, wobei die Boh- 
rung der Exzenterspindel 5 der Bohrung der inneren 
Exzenterhfllse entspricht In diese Bohrung 10 ist fiber 
55 Lager 1 1 die Werkzeugspindel 3 festgelegt Durch eine 
Verdrehung der beiden (nicht gezeigten) Exzenterhfil- 
sen wird also die Lage der Drehachse der Werkzeug- 
spindel 3 gegenfiber der Drehachse der Exzenterspindel 
5 radial verschoben. 
60 Die Werkzeugspindel 3 ist an ihrem in der Fig. 1 lin- 
ken Ende als Werkzeugtrager 12 ausgebildet an dem 
ein Werkzeug 13 befestigt ist Dabei ist das Werkzeug 
13 fiber einen Schlitten 14 in radialer Richtung im Werk- 
zeugtrager 12 verschieblich gelagert. Der Verschiebe- 
65 weg betragt von der Achse des Werkzeugtragers 12 
ausgehend 10 mm, so daB eine maximale Verstellung 
von 20 mm erzielbar ist 
Wie bereits erwahnt, erfolgt die Kraftfibertragung 
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vom Antrieb 4 auf die Exzenterspindel 5 Ober einen 
Zahnriemen 7. Dieser Zahnriemen greift an der Exzen- 
terspindel 5 an einem Zahnkranz 15 an. Dieser Zahn- 
kranz 15 befindet sich an einem hOlsenfdrmigen Ele- 
ment 16, welches von der Werkzeugspindel 3 axial 
durchgriffen ist Der Antrieb der Werkzeugspindel 3 
erfolgt Ober den Antrieb 2, der mittels des Zahnriemens 
6 ein hOlsenffcrmiges Element 17 antreibt an dem er 
uber einen Zahnkranz 18 angreift Dieses hOlsenfdrmige 
Element sttitzt sich Ober Lager 19 an einer gehausefe- 
sten Aufnahme 20 ab. Die Kraftubertragung vom hOl- 
senfdrmigen Element 17 auf die Werkzeugspindel 3 er- 
folgt Qber eine Fluchtkupplung 21, welche die Exzentri- 
zitat der Achse der Werkzeugspindel 3 und der Dreh- 
achse des hOlsenfdrmigen Elements 17 ausgleicht An 
Stelle der Fluchtkupplung 21 kdnnen auch andere, 
Drehbewegungen exzentrisch Obertragende Kupplun- 
gen eingesetzt werdea Wird nun die Werkzeugspindel 3 
in der Bohrung der Exzenterspindel 5 radial verlagert 
so bleibt die Lage des hOlsenfdrmigen Elements 17 be- 
zOglich der Aufnahme 20 unverandert und die beiden 
Drehachsen der Werkzeugspindel 3 und des hOlsenfdr- 
migen Elements 17 weisen einen Abstand, sprich eine 
Exzentrizitat auf. Trotz dieser Exzentrizitat wird die 
Drehbewegung des hiilsenfdrmigen Elements 17 Ober 
die Fluchtkupplung 21 auf die Werkzeugspindel 3 und 
demgemafl auf das im Werkzeugtrager 12 sich befinden- 
de Werkzeug 13 Obertragen, 

Die Bearbeitungsvorrichtung 1 ist auBerdem mit ei- 
nem weiteren Antrieb 22 ausgestattet Ober den das 
Werkzeug 13 im Werkzeugtrager 12 radial verstellt 
werden kann. Der Antrieb 22 ist Ober ein insgesamt mit 

23 bezeichnetes Getriebe mit KraftObertragungsmitteln 

24 verbunden, wobei die KraftObertragungsmittel 24 am 
Schlitten 14 angreifea Die KraftObertragungsmittel 24 
sind eingehender weiter unten zur Fig, 2 beschriebea 
Auch das Getriebe ist weiter unten, in Verbindung mit 
der Beschreibung zu Fig, 3, naher erlautert 

Die KraftObertragungsmittel 24 weisen einen ersten, 
radial verlagerbaren Abschnitt 28 auf, der in einer 
Durchf Uhrung 37 in der Werkzeugspindel 3 angeordnet 
ist Da die Werkzeugspindel 3 radial bezOglich der Ex- 
zenterspindel 5 und somit bezOglich des Gehauses ver- 
schiebbar ist, ist auch dieser Teil der KraftObertragungs- 
mittel 24 in radialer Richtung bezOglich des Gehauses 
bewegbar. Urn eine Kraftflbertragung vom gehausefe- 
sten Antrieb 22 Ober das Getriebe 23 auf den radial 
verlagerbaren Abschnitt 28 zu ermdglichen, ist der ra- 
dial bewegliche Abschnitt 28 der KraftObertragungsmit- 
tel 24 ebenfalls mit einer Fluchtkupplung 25 versehea 
der diesen Abschnitt 28 mit einem radial nicht verlager- 
baren Abschnitt 26 verbindet. 

SchlieBlich sind die KraftObertragungsmittel 24 mit 
einem Drehverteiler 27 for Schmier- und KOhlmittel 
versehen, wobei das Schmiermittel Ober in den Kraft- 
Obertragungsmitteln 24 gef Qhrten Leitungen den Lager- 
stellen und das KOhischmiermittel Ober weitere Leitun- 
gen dem Werkzeug 13 zugefflhrt werdea Der konstruk- 
tive Aufbau des verlagerbaren Abschnitts 28 ist in Fig. 2 
im Detail dargestellt Mit dem Werkzeug 13 ist ein 
WerkstOck 45 wie in der Fig. 1 gezeigt bearbeitbar. Ex- 
zentrische Ausnehmungen sind wie am WerkstOck 45 
beispielhaft gezeigt, einfach und mit hoher Genauigkeit 
herzustellen. 

In der Fig. 2 ist der insgesamt mit 28 bezeichnete 
Abschnitt der KraftObertragungsmittel 24 gezeigt der 
in der Werkzeugspindel 3 Ober mehrere Lager 32 gela- 
gert ist Die so gelagerte Welle 29 ist an ihrem dem 



Werkzeugtrager 12 zugewandten Ende als Spindelehv 
heit 34 ausgebildet und mit einem Gewinde 33 versehen, 
das von zwei gegenseitig verspannten Stellmuttem 35 
umgriffen ist Durch Drehung des Wellenzapfens 29 
5 wird die Spindeleinheit 34 mehr oder weniger weit in die 
Stellmutter 35 eingeschraubt Diese Stellmutter 35 ist in 
einem Schieber 36 festgelegt Die das Gewinde 33 auf- 
weisende Spindeleinheit 34 sowie seine Verlangerung 
bis zum Wellenzapfen 29 ist zwar drehbar, jedoch in 
10 axialer Richtung unverschieblich in der Bohrung 37 der 
Werkzeugspindel 3 festgelegt Eine Drehbewegung des 
Wellenzapfens 29 bewirkt demnach eine Drehbewe- 
gung der Spindeleinheit 34 und somit eine axiale Ver- 
schiebung der Stellmutter 35 auf dem Gewinde 33 der 
15 Spindeleinheit 34. Da die Stellmutter 35 drehfest im 
Schieber 36 und der Schieber 36 drehfest in der Werk- 
zeugspindel 3 untergebracht sind, verschiebt sich der 
Schieber 36 entsprechend der Drehbewegung am Wel- 
lenzapfen 29. Diese Translationsbewegung wird uber 
20 angeschraubte Zwischenstflcke 38 ins Innere des Werk- 
zeugtragers 12 Obertragea Der Wellenzapfen 29 nimmt 
Schmier- und KOhlmittelleitungen 30 auf, die Ober Quer- 
bohrungen 31 zu den Lagerstellen fOhrea 
Wie aus der Fig. 3 ersichtlich, ist der vordere Ab- 
25 schnitt des Schiebers 36, wie an sich bekannt mit einer 
Schragverzahnung 39 versehea Dieser schragverzahn- 
te Abschnitt greift in eine ebenfalls mit einer Schragver- 
zahnung 40 ausgestattete Zahnstange des Schlittens 14, 
so daB eine Bewegung des Schiebers 36 gemaB dem 
30 Pfeil 41 in eine Bewegung des Schlittens 14 gemaB dem 
Pfeil 42 Obertragen wird Da die Schragverzahnung 39 
auf zwei einander gegenOberliegenden Seiten am Schie- 
ber 36 vorgesehen ist wird bei einer Bewegung des 
Schiebers 36 gemaB dem Pfeil 41 nicht nur der Schlitten 
35 14. sondern auch ein Auswuchtelement 43 bewegt Da- 
bei sind die Bewegungen des Schlittens 14 und des Aus- 
wuchtelements 43 einander entgegengesetzt was durch 
den umgekehrten Pfeil 44 angedeutet sein soil Wird nun 
beispielsweise der Schieber 36 in der Fig. 2 nach rechts 
40 verschoben, so verlagert sich der Schlitten 14 nach un- 
ten und das Auswuchtelement 43 nach oben. Die Ge- 
wichtsverteilung von Schlitten 14 und Auswuchtele- 
ment 43 ist innerhalb des Werkzeugtragers 12 nach wie 
vorgleichmaBig. 

Patentanspruche 
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1. Vorrichtung zum Bearbeiten von WerkstOcken 
mit einer von der Kreisform abweichenden AuBen- 
und/oder Innenkontur, mit einer drehbar gelager- 
ten und angetriebenen WerkstOckauf nahme, mit ei- 
ner drehbar gelagerten und angetriebenen Werk- 
zeugspindel (3X mit einer drehbar gelagerten und 
angetriebenen, die Werkzeugspindel (3) aufneh- 
menden und lagernden Exzenterspindel (5), in der 
die Werkzeugspindel (3) radial verlagerbar ist und 
mit einem an der Werkzeugspindel (3) vorgesehe- 
nen, das Werkzeug (13) aufnehmenden Werkzeug- 
trager (12), dadurch gekennzeichnet dafi das 
Werkzeug (13) im Werkzeugtrager (12) bezOglich 
der Werkzeugtragerachse Ober einen separaten 
Antrieb (22) verlagerbar angeordnet ist wobei 
KraftObertragungsmittel (24) vorgesehen sind, die 
konzentrisch in der Werkzeugspindel (3) angeord- 
net und mit dem Werkzeug (13) verbunden sind 

2. Vorrichtung nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der Antrieb (22) unabhangig vom Be- 
wegungsmodus der Werkzeugspindel (3) ist 
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3. Vorrichtung nach Anspmch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dafl der Antrieb (22) unabhangig 
vom Bewegungsmodus der Exzenterspindel (5) ist 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprflche, dadurch gekennzeichnet, daB der An- 5 
trieb (22) in einem dem Werkzeugtrager (12) ge- 
genQberliegenden Bereich der Werkzeugspindel (3) 
vorgesehen ist 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprflche, dadurch gekennzeichnet, dafl das 10 
Werkzeug (13) Ober einen auf dem Werkzeugtra- 
ger (12) radial verfahrbaren Schlitten (14) am 
Werkzeugtrager (1 2) bef estigt ist 

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprflche, dadurch gekennzeichnet, daB das 15 
Werkzeug (13) Ober Kraft Qbertragungsmittel (24) 
mit dem Antrieb (22) verbunden ist, die eine Dreh- 
bewegung des Antriebs (22) in eine Linearbewe- 
gung tiberfflhren. 

7. Vorrichtung nach einem der Ansprflche 1 bis 6, 20 
dadurch gekennzeichnet, daB die Kraftubertra- 
gungsmittel (24) eine Spindeleinheit (34) umfassen, 
uber die eine Stellmutter (35) eines Linearantriebes 
bewegbar ist 

8. Vorrichtung nach Anspmch 7, dadurch gekenn- 25 
zeichnet, daB die Spindeleinheit (34) von einem Ku- 
gel- oder Rollengewindeantrieb gebildet wird 

9. Vorrichtung nach einem der Ansprflche 6 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB das werkzeugseitige 
Ende der Kraftflbertragungsmittel (24) eine 30 
Schragverzahnung (39) aufweist, die in eine am 
Schlitten (14) vorgesehene schragverzahnte Zahn- 
stange (40) eingreif t 

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprflche, dadurch gekennzeichnet, daB der An- 35 
trieb (22) in Abhangigkeit der Drehzahl der Werk- 
zeugspindel (3) ansteuerbar ist 

It. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprflche, dadurch gekennzeichnet, daB der An- 
trieb (22) in Abhangigkeit der axialen Bewegung 40 
des Werkstflckes ansteuerbar ist 
12 Vorrichtung nach einem der Ansprflche 10 oder 

1 1. dadurch gekennzeichnet, daB die Kraftflbertra- 
gungsmittel (24) Schmier- und Kfihlmitte! ftihrende 
Leitungen (30) aufweisen. 45 
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Abstract 

The invention pertains to a device (1) for processing workpieces that have a non-circular 
outside contour and/or inside contour, wherein said device comprises a rotatably supported and 
driven workpiece receptacle, a rotatably supported and driven tool spindle (3), a rotatably 
supported and driven eccentric spindle (5) that receives and supports the tool spindle (3) and in 
which the tool spindle (3) can be radially displaced, and a tool carrier (12) that is arranged on the 
tool spindle (3) and receives the tool (13). The variety of shapes that can be produced is 
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broadened by arranging the tool (13) in the tool carrier (12) such that it can be displaced relative 
to the tool carrier axis by means of a separate drive (22). This allows a radial adjustment of the 
tool (13) while the processing is carried out (Figure 1). 




Description 

The invention pertains to a device for processing workpieces that have a non-circular 
outside contour and/or inside contour, wherein said device comprises a rotatably supported and 
driven workpiece receptacle, a rotatably supported and driven tool spindle, a rotatably supported 
driven eccentric spindle that receives and supports the tool spindle and in which the tool spindle 
can be radially displaced, and a tool carrier that is arranged on the tool spindle and receives the 
tool. 

Devices of this type are known, for example, from EP-PS 02 36 462. Such processing 
devices make it possible to produce workpieces with polygonal surfaces. In this case, the 
metal-cutting tool describes the curve required for the processing and movement relative to the 
workpiece. The path described by the tool is defined by the position of the tool spindle carrying 
the tool within the eccentric spindle, as well as by the relative movements between the eccentric 
spindle, the tool spindle and the workpiece. The tool spindle is supported in the eccentric spindle 
in such a way that a radial displacement of the work spindle axis relative to the eccentric spindle 
axis can be achieved. This results in a first eccentricity that depends on the distance between the 
axes of the eccentric spindle and the tool spindle. In addition, the axes of the eccentric spindle 
and the workpiece receptacle and consequently the workpiece can be radially displaced relative 
to one another such that a second eccentricity results. If the workpiece, the eccentric spindle and 
the tool spindle supported therein are set in rotation, the tool describes a cyclic curve. The ratio 
between the speed of the workpiece and the speed of the tool spindle defines the number of 
corners or the division of the polygonal profile, respectively. A thusly equipped processing 
machine makes it possible to produce elliptical and other non-circular contours, for example, for 
pump housings, armatures, positive clutches, trochoidal pumps, homokinetic joints, free-running 
hubs and the like. For example, P3G polygonal profiles can be produced in the form of internal 
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and external profiles for shaft and hub connections that, consequently, would no longer have to 
be produced in the form of conventional feather-key and splined-shaft connections. Although it 
has been determined that such profiles can be produced with very high accuracy, the shape of the 
profile remains limited to the cylindrical shape that, under certain circumstances, may also be 
coiled. Cone or conical profiles cannot be produced with this known device. 

Consequently, the invention is based on the objective of additionally developing a device 
of the initially described type in such a way that a broader variety of profiles can be produced. 

According to the invention, this objective is attained in that the tool is arranged in the tool 
carrier such that it can be displaced relative to the tool carrier axis by means of a separate drive, 
wherein power-transmitting means are concentrically arranged iff the tool spindle and connected 
to the tool. 

The profile to be produced is defined by the rotational speeds of the workpiece, the 
workpiece spindle and the eccentric spindle, the eccentricities between the workpiece axis and 
the eccentric spindle axis, between the eccentric spindle axis and the tool spindle axis and 
between the tool spindle axis and the lip of the tool, and by the phase positions of the workpiece, 
the tool spindle and the eccentric spindle. The drive according to the invention for adjusting the 
eccentricity of the lip of the tool relative to the tool spindle axis while the processing is carried 
out makes it possible, for example, to produce cone or conical profiles while preserving the base 
contour of the polygon. The cone angle maybe constant or variable. 

Crowned shapes consequently can also be produced in the workpiece axis. 

It is advantageous that the drive according to the invention not only allow arbitrary 
change in the eccentricity of the lip of the tool while the entire device is a standstill, but also 
while processing is carried out. This means that the eccentricity can be arbitrarily varied. In this 
case, the drive may be controlled in dependence on one or more rotational speeds and/or the 
axial advance of the tool or the workpiece, respectively. Consequently, the drive is not dependent 
on the movements of the tool spindle and the workpiece. The drive is also not dependent on the 
movement of the eccentric spindle. 

According to one preferred embodiment, the drive is connected to the tool with the aid of 
power-transmitting means that extend through the tool spindle. This makes it possible to spatially 
separate the drive and the tool spindle such that the movement of the power-transmitting means 
and consequently the tool are not directly influenced by the tool spindle or by the eccentric 
spindle. If the movement of the tool should be coupled to the movement of the tool spindle, 
additional power-transmitting means may be provided, for example, a gear or the like. 

According to one preferred embodiment, the drive is arranged in the opposite region of 
the tool spindle relative to the tool carrier. This provides the advantage that one end of the 
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power-transmitting means can be connected to the tool and the other end can be connected to the 
drive, wherein both ends lie outside the tool spindle. 

According to an advantageous additional development, the tool is mounted on the tool 
carrier by means of a slide that can be displaced on the tool carrier. This slide makes it possible 
to precisely adjust the position of the tool in the radial direction, wherein the slide is able to 
absorb forces in the tangential direction and in the circumferential direction because it can only 
be displaced in the radial direction. This means that a reliable support of the tool is ensured. It is 
preferred that the slide be displaced to either side of the tool holder axis by 15 mm, particularly 
by 10 mm. This adjustment corresponds to the eccentricity of the tool relative to the tool spindle 
axis. 

According to one advantageous embodiment, the tool is connected to the drive with the 
aid of power-transmitting means that convert a rotational movement of the drive into a linear 
movement. These power-transmitting means result in a translational movement of the slide, 
wherein this movement also takes place independently of the rotational movement of the tool 
spindle. 

In this case, the power-transmitting means comprise a spindle unit for moving an 
adjusting nut of a linear drive. The conversion of the rotational movement into translational 
movement takes place in the adjusting nut that encompasses the spindle unit without play. 

The spindle unit is advantageously formed by a ball screw or a roller screw. This makes it 
possible to achieve a transmission of power with particularly low friction. 

The end of the power-transmitting means on the tool side is advantageously provided 
with a helical gearing that is engaged with a helically geared rack provided on the slide. This 
causes the translational movement extending in the axial direction to be converted into a 
translational movement that extends perpendicular thereto in the radial direction. As on 
alternative to this helical gearing, it would also be possible to realize the end of the power- 
transmitting means on the tool side in the form of a rack that is engaged with a rack arranged on 
the slide by means of a pinion gear. These power-transmitting means transmit the rotational 

movement as far as the slide. 

According to one particularly preferred embodiment, the power-transmitting means 
revolve with the rotational speed of the tool spindle while the drive is at a standstill. In this case, 
the power-transmitting means do not carry out a translational movement, so that the slide and 
consequently the tool are at rest relative to the tool holder. This position of rest is not dependent 
on the rotational speed of the tool spindle. 

It is advantageous if the power-transmitting means are at rest relative to the tool spindle 
while the drive is at a standstill. When producing cylindrical shapes, no relative movement 
between the power-transmitting means and the tool spindle is necessary, wherein it is neither 
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required to control the drive nor to superimpose movements in a gear that drives the power 
transmitting elements. 

According to one preferred embodiment, the drive control is dependent on the rotational 
speed of the tool spindle. This may be the case in drives that drive the power-transmitting means 
via a gear. However, this may also be the case in drives that directly drive the power-transmitting 
means. In these variations, the drive revolves with the same rotational speed as the tool spindle if 
an adjustment of the tool is not desired, so that the power-transmitting means are at rest relative 
to the tool spindle. If the tool needs to be adjusted, the drive is controlled in such a way that the 
rotational speed differs from the rotational speed of the tool spindle. This difference in rotational 
speeds causes the power-transmitting means to turn relative to the tool spindle, wherein the slide 
carrying the tool is moved with the aid of this difference in rotational speeds. In this case, a 
positive difference in the rotational speeds results in a movement of the slide in one direction and 
a negative difference in the rotational speeds results in a movement of the slide in the other 
direction. 

According to one additional development, the drive is controlled with dependence on the 
axial movement of the workpiece. This makes it possible to produce highly precise cones. If the 
drive is coupled with the power-transmitting means via a gear, the control of the drive no longer 
has to be dependent on the rotational speed of the tool spindle. If the drive and the power- 
transmitting means are directly coupled, it is necessary to control the drive dependent on the 
rotational speed of the tool spindle, wherein the rotational speed of the drive also must be 
dependent on the axial movement of the workpiece relative to the tool. 

According to one preferred additional development, the power-transmitting means 
contain conduits for delivering a lubricant and a coolant. A lubricant is delivered to the bearings 
of the power-transmitting means and of the tool spindle via these conduits. 

In addition, a coolant is delivered to the tool received in the tool carrier. The coolant and 
the lubricant are introduced on the opposite end of the power-transmitting means, relative to the 
tool, with the aid of a rotary distributor. 

Other advantages, characteristics and details of the invention are disclosed in the 
following description, in which one particularly preferred embodiment of the invention is 
discussed in greater detail with reference to the figures. Shown are: 

Figure 1, a schematic representation of the device; 

Figure 2, a cross section of the power-transmitting means provided in the eccentrically 
supported tool spindle, and 

Figure 3, a cross section of the tool carrier. 

Figure 1 shows a schematic representation of the processing device, which is identified 
by the reference symbol 1 . Figure 1 also shows a drive 2 for a tool spindle 3 and a drive 4 for an 



eccentric spindle 5. The drives 2 and 4 consist of electronically controlled servomotors that can 
be continuously adjusted to rotational speeds between 0 and 4000 min" 1 . The transmission of 
power from the drive 2 to the tool spindle 3 is realized with a first toothed belt 6, and the 
transmission of power from the drive 4 to the eccentric spindle 5 is realized with a second 
toothed belt 7. A gear is not required for the drives 2 and 4 because they can be controlled 
electronically. In another embodiment not illustrated in the figures, a step-up gear or a step-down 

gear may also be provided. 

The figures indicate that bearings 8 support the eccentric spindle 5 on a receptacle 9 that 
is rigidly connected to the housing. The eccentric spindle 5 is formed by two eccentric sleeves 
that are inserted into one another, wherein both eccentric sleeves respectively contain one 
eccentric bore. The axis of the bore of the inner sleeve can be radially adjusted relative to the 
rotational axis of the eccentric spindle 5 by mutually turning both eccentric sleeves. The 
maximum adjustment lies at 6 mm in this embodiment. For reasons of simplicity, the eccentric 
spindle 5 is illustrated as a unit in Figure 1, wherein the bore of the eccentric spindle 5 
corresponds to the bore of the inner eccentric sleeve. The tool spindle 3 is fixed in this bore 10 
by means of bearings 11. This means that the position of the rotational axis of the tool spindle 3 
can be radially displaced relative to the rotational axis of the eccentric spindle 5 by turning the 
two (not-shown) eccentric sleeves. 

The left end of the tool spindle 3 shown in Figure 1 is realized in the form of a tool 
carrier 12, on which a tool 13 is mounted. In this case, the tool 13 is supported in the tool carrier 
12 such that it can be radially displaced by means of a slide 14. Relative to the axis of the tool 
carrier 12, the displacement path has a length of 10 mm such that a maximum adjustment of 

20 mm can be carried out. 

As mentioned above, the transmission of power from the drive 4 to the eccentric spindle 
5 is realized with the aid of a toothed belt 7. This toothed belt engages on a gear rim 15 on the 
eccentric spindle 5. This gear rim 15 is situated on a sleeve-shaped element 16, through which 
the tool spindle 3 extends in the axial direction. The tool spindle 3 is driven with the aid of the 
drive 2 that drives a sleeve-shaped element 17 by means of the toothed belt 6, wherein the 
toothed belt engages on a gear rim 18 on the sleeve-shaped element. Bearings 19 support this 
sleeve-shaped element on a receptacle 20 that is rigidly connected to the housing. The 
transmission of power from the sleeve-shaped element 17 to the tool spindle 3 is realized with 
the aid of a centrifugal clutch 21 that compensates the eccentricity between the axis of the tool 
spindle 3 and the rotational axis of the sleeve-shaped element 17. Instead of utilizing the 
centrifugal clutch 21, it would also be conceivable to employ other clutches that eccentrically 
transmit rotational movements. If the tool spindle 3 is radially displaced within the bore of the 
eccentric spindle 5, the position of the sleeve-shaped element 17 relative to the receptacle 20 
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remains unchanged, and the two rotational axes of the tool spindle 3 and the sleeve-shaped 
element 17 are spaced apart from one another, i.e., they have a certain eccentricity. Despite this 
eccentricity, the rotational movement of the sleeve-shaped element 17 is transmitted to the tool 
spindle 3 via the centrifugal clutch 21 and consequently to the tool 13 situated in the tool carrier 
12. 

The processing device 1 is also equipped with another drive 22 for radially adjusting the 
tool 13 in the tool carrier 12. The drive 22 is connected to power-transmitting means 24 via a 
gear that is identified by the reference symbol 23, wherein the power-transmitting means 24 
engage on the slide 14. The power-transmitting means 24 are described in greater detail below 
with reference to Figure 2. The gear is alscrdescribed in greater detail below in connection with 

the description of Figure 3. 

The power-transmitting means 24 contain a first section 28 that can be radially displaced 
and is arranged in a lead-through [sic] 37 in the tool spindle 3. Since the tool spindle 3 can be 
radially displaced relative to the eccentric spindle 5 and consequently relative to the housing, this 
section of the power-transmitting means 24 can also be moved radially relative to the housing. In 
order to allow the transmission of power from the drive 22 that is rigidly connected to the 
housing to the section 28 that can be radially displaced via the gear 23, the radially movable 
section 28 of the power-transmitting means 24 is also provided with a centrifugal clutch 25 that 
connects this section 28 to a section 26 that cannot be radially displaced. 

The power-transmitting means 24 are also provided with a rotary distributor 27 for a 
lubricant and a coolant, wherein the lubricant is delivered to the bearing points through conduits 
that extend in the power-transmitting means 24, and wherein the coolant is delivered to the tool 
13 through additional conduits. The constructive design of the displaceable section 28 is 
illustrated in detail in Figure 2. The workpiece 45 can be processed with the tool 13 as illustrated 
in Figure 1. Eccentric recesses can be easily produced with high precision as illustrated in an 
exemplary fashion on the workpiece 45. 

Figure 2 shows the section of the power-transmitting means 24 that is identified by the 
reference symbol 28 and that is supported in the tool spindle 3 by means of several bearings 32. 
The thusly supported shaft 29 is realized in the form of a spindle unit 34 on its end that faces the 
tool carrier 12 and is provided with a thread 33 that is encompassed by two oppositely tightened 
adjusting nuts 35. When the shaft journals 29 are turned, the spindle unit 34 is screwed into the 
adjusting nut 35 to the corresponding degree. This adjusting nut 35 is fixed on a slide 36. The 
spindle unit 34 containing the thread 33, as well as its extension up to the shaft journal 29, are 
rotatable, but fixed in the bore 37 of the tool spindle 3 such that they cannot be displaced in the 
axial direction. Consequently, a rotational movement of the shaft journal 29 causes a rotational 
movement of the spindle unit 34 and consequently an axial displacement of the spindle nut 35 on 
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the thread 33 of the spindle unit 34. Since the adjusting nut 35 is accommodated in a rotationally 
rigid fashion in the slide 36 and the slide 36 is accommodated in a rotationally rigid fashion in 
the tool spindle 3, the slide 36 is displaced in accordance with the rotational movement of the 
shaft journal 29. This translational movement is transmitted into the interior of the tool carrier 12 
by means of screwed-on intermediate elements 38. The shaft journal 29 accommodates lubricant 
and coolant conduits 30 that lead to the bearing points via transverse bores 3 1 . 

According to Figure 3, the front section of the slide 36 is conventionally provided with a 
helical gearing 39. This helically geared section is engaged with a rack on the slide 14 that is also 
equipped with a helical gearing 40 [sic] such that the movement of the slide 36 in the direction of 
the arrow 41 is converted into a movement on the slide 14 in the direction of the arrow 42. Since 
the helical gearing 39 is provided on the slide 36 on two opposite sides, a movement of the slide 
36 in the direction of the arrow 41 causes not only the slide 14 to be moved, but also a balancing 
element 43. The movements of the slide 14 and of the balancing element 43 take place in 
opposite directions as indicated by the inverse arrow 44. For example, if the slide 36 shown in 
Figure 2 is displaced toward the right, the slide 14 is displaced downward and the balancing 
element 43 is displaced upward. The weight distribution of the slide 14 and of the balancing 
element 43 remains equivalent within the tool carrier 12. 

Claims 

1. A device for processing workpieces that have a non-circular outside contour and/or 
inside contour, wherein said device comprises a rotatably supported and driven workpiece 
receptacle, a rotatably supported and driven tool spindle (3), a rotatably supported and driven 
eccentric spindle (5) that receives and supports the tool spindle (3) and in which the tool spindle 
(3) can be radially displaced, and a tool carrier (12) that is arranged on the tool spindle (3) and 
receives the tool (13), characterized by the fact that the tool (13) is arranged in the tool carrier 
(12) such that it can be displaced relative to the tool carrier axis by means of a separate drive 
(22), wherein power-transmitting means (24) are concentrically arranged within the tool spindle 
(3) and connected to the tool (1 3). 

2. The device according to Claim 1 , characterized by the fact that the drive (22) is not 
dependent on the movement of the tool spindle (3). 

3. The device according to Claim 1 or 2, characterized by the fact that the drive (22) is 
not dependent on the movement of the eccentric spindle (5). 

4. The device according to one of the preceding claims, characterized by the fact that the 
drive (22) is arranged in an opposite region of the tool spindle (3) relative to the tool carrier (12). 



5. The device according to one of the preceding claims, characterized by the fact that the 
tool (13) is mounted on the tool carrier (12) by means of a slide (14) that can be radially 

displaced on the tool carrier (12). 

6. The device according to one of the preceding claims, characterized by the fact that the 
tool (13) is connected to the drive (22) with the aid of power-transmitting means (24) that 
convert a rotational movement of the drive (22) into a linear movement. 

7. The device according to one of Claims 1-6, characterized by the fact that the power- 
transmitting means (24) comprise a spindle unit (34) for moving an adjusting nut (35) of a linear 
drive. 

8. The device according tcTClaim 7, characterized by the fact that the spindle unit (34) is 

formed by a ball screw or a roller screw. 

9. The device according to one of Claims 6-8, characterized by the fact that the end of the 
power-transmitting means (24) on the tool side is provided with a helical gearing (39) that is 
engaged with a helically geared rack (40) provided on the slide (14). 

10. The device according to one of the preceding claims, characterized by the fact that the 
drive (22) can be controlled in dependence on the rotational speed of the tool spindle (3). 

1 1 . The device according to one of the preceding claims, characterized by the fact that the 
drive (22) can be controlled within dependence on the axial movement of the workpiece. 

12. The device according to Claim 10 or 1 1, characterized by the fact that the power- 
transmitting means (24) contain conduits (30) for delivering a lubricant and a coolant. 
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